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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Schichtstoff und Verfahren zu seiner Hersteliung 

@ Der Schichtstoff hat wenigstens zwei materialgieiche 
Lagen verstreckte thermoplastische Polyolefinfolie (10, 12), 
die mit einem materiaigleichen thermoplastischen Polyoief in 
Oder Copolymer davon als Kleber (30) zu einem Verbund 
zusammenkaschiert sind. Der Kleber (30) wird an einem 
Laminator mit Kuh!zyJinder (26) und AnpreSwalze (32) zwi- 
schen die Folieniagen (10, 12) monoextrudlert Oder coextru- 
dlert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Schichtstoff, mit anderem 
Wort ein Laminat 

Es gibt Ansatze, Papier durch Kunststoffolien mit pa- 
pierahnlichen Eigenschaften zu ersetzen. Dazu kommen 
insbesondere Folien aus thermoplastischem Polyolefin 
in Betracht. 

Der Elastizitatsmodul von Polyolefinfolien ist sehr 
viel kleiner, als der von Papier. Um Steifigkeit in die 
Polyolefinfolie hineinzubringen, wird sie nach dem 
Stand der Technik verstreckt Bekannt ist eine monaxia- 
le Oder biaxiale Verstreckung im Verhaltnis 1 : 10 bis 
1 :20. 

Durcii das Verstrecken wird die Polyolefinfolie dunn. 
Bei biaxial verstreckter Polyolefinfolie erreicht man 
derzeit eine maximale Dicke von ca. 80 

Fur bestimmte Anwendungen ist ein stabileres, steife- 
res und deshalb notwendigerweise dickeres Polyolefin- 
folienmaterial erwQnscht Aufgabe der Erfindung ist es, 
ein solches Material zu schaff en. 

Gelost wird diese Aufgabe durch einen Schichtstoff 
mit mehreren materialgleichen Lagen verstreckter ther- 
moplastischer Polyolefinfolie, die mit einem material- 
gleichen thermoplastischen Polyolefin oder Copolymer 
davon als Kieber zu einem Verbund zusammenka- 
schiert sind. 

Der erfindungsgemaBe Schichtstoff ist ein papier- 
oder kartonahnliches Material, dessen Dicke und Stei- 
figkeit den Erfordernissen entsprechend eingestellt wer- 
den kann, indem man die Art und Anzahl der Polyolef in- 
folienlagen variiert Der Schichtstoff hat eine exzellente 
Spaltfestigkeit und eine hohe Stabilitat. 

Als Kaschiermedium werden nicht etwa artfremde 
Kaschierkleber eingesetzt, sondern thermoplastisches 
Polyolefin, das mit dem der Folienlagen materialgleich 
ist, Oder ein Copolymer davon. 

Gegenuber einer auch denkbaren Lack- oder Kleber- 
kaschierung z. B. auf der Basis Polyurethan-Isocyanat 
Oder Polyacrylat bringt das erhebliche Vorteile. Die 
thermoplastischen Eigenschaften bleiben im gesamten 
Kaschierverbund erhalten. Es treten keine Storungen 
durch vemetzte Duroplaste beim Warmverformen auf. 
Man hat angeglichene Ausdehnungskoeffizienten und 
eine angeglichene Warmeleitfahigkeit der einzehien 
Schichten. Die Materialeinheitlichkeit des Schichtstoffs 
ermoglicht es, ihn einem Wertstoffrecycling zuzuf uhren. 
Storende Fremdsubstanzen sind nicht vorhanden. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform bestehen die 
Polyolefinfolie und der Kieber materialgleich aus Poly- 
ethylen, insbesondere HD-Polyethylen (High density 
Polyethylene; Polyethylen hoher Dichte; Hart-Poly- 
ethylen) oder LD-Polyethylen (Low density Polyethy- 
lene; Polyethylen niedriger Dichte; Weich-Polyethylen), 
Oder Polypropylen, oder Copolymeren davon, insbeson- 
dere Dipolymeren oder Terpolymeren. 

Bei einer bevorzugten Ausftihrungsform ist die Poly- 
olefinfolie gefuUt, und zwar vorzugsweise mit Talkum 
Oder Calciumcarbonat (Kreide). Durch den Fiillstoff 
werden die technischen Eigenschaften der Folic in ge- 
wunschter Weise beeinfluBt. Talkum macht Polypropy- 
len steif er, warmeformbestandiger und dimensionsstabi- 
ler. Calciumcarbonat erhoht uberdies die Schlagzahig- 
keit. Beide Fullstoffe machen die Foiie opak. Die FiUl- 
stoffe sind kostengiinstig und kdnnen in relativ groBer 
Menge zugemischt werden. Das hat einen die Rohstoff- 
kosten senkenden EinfluB. 

Die Folienlagen des erfindungsgemaBen Schichtstoffs 



48 173 Al 

2 

konnen gleichermaBen aus monaxial und biaxial ver- 
streckter Polyolefinfolie bestehen. Der Schichtstoff 
kann allein monaxial verstreckte Polyolefinfolie oder 
allein biaxial verstreckte Polyolefinfolie oder eine Kom- 
5 bination von monaxial und biaxial verstreckter Polyole- 
finfolie enthaiten. 

Bestimmte optische Effekte konnen durch Einfarben 
einer oder mehrerer KaschiermittelscWch^en) erzielt 
werden. 

10 Das Verfahren zur Herstellung des erfindungsgema- 
Ben Schichtstoffs besteht darin, daB wenigstens zwei 
materialgleiche Lagen vorzugsweise verstreckter ther- 
nioplastischer Polyolefinfolie in einem Laminator mit 
einem Kiihlzylinder und AnpreBwalzen zusammenge- 
15 fiihrt und materialgleiches thermoplastisches Polyolefin 
Oder ein Copolymer davon als Kaschiermittel zwischen 
die Lagen extrudiert wird. 

Zum einen konmit eine Monoextrusion des Kaschier- 
mittels in Betracht Man erhalt dabei einen homogenen 
20 Kaschiermittelfilm. Die Monoextrusion ist apparativ 
und betriebstechnisch vergleichsweise unaufwendig. 

Zum anderen kommt eine Coextrusion des Kaschier- 
mittels unter Bildung einer mittigen Tragerschicht in 
Betracht, die auf beiden Seiten haftvermittelndes Ka- 
25 schiermittel tragt Die Coextrusion ist apparativ und 
betriebstechnisch aufwendiger, als die Monoextrusion, 
erlaubt es aber, dunnere Haftvermittlerschichten zu 
verwenden, als durch Monoextrusion hergestellt wer- 
den konnten, da die Haftvermittlerschichten von der 
30 Tragerschicht gestiitzt werden. Bei Kaschiermittel in 
Form eines Copolymers — Bipolymers oder Terpoly- 
mers — des im ubrigen materialeinheitlichen Polyole- 
fins geht damit ein KostenvorteO einher, da das Copoly- 
mer erheblich teurer ist, als das Polyolefin. Auch kann 
35 eine aus dem Polyolefm bestehende Tragerschicht dem 
Coextrudat bessere mechanische Eigenschaften verlei- 
hen. 

Das Kaschiermittel wird vorzugsweise in einer Men- 
ge von 10 g/m^ bis 100 g/m^ verwendet Daraus resul- 
40 tiert eine Dicke der Kaschiermittelschicht von 10 ii bis 
100 p. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher 
erlautert. Es zeigen: 
45 Fig. 1 das Anlagenschema emer Anlage zur Herstel- 
lung eines zwei Folienlagen aufweisenden Schichtstoffs 
mit Monoextrusion des Kaschiermittels; 

Fig. 2 das Anlagenschema einer Anlage zur Herstel- 
lung eines drei Folienlagen aufweisenden Schichtstoffs 
50 mit Coextrusion des Kaschiermittels; 

Fig. 3 einen schematischen, nicht mafistabsgetreuen 
Schnitt durch einen Schichtstoff mit zwei Folienlagen 
und einer monoextrudierten Kaschiermittelschicht; 
Fig. 4 einen entsprechenden Schnitt durch einen 
55 Schichtstoff mit drei Folienlagen und zwei monoextru- 
dierten Kaschiermittelschichten;und 

Fig. 5 einen entsprechenden Schnitt durch einen 
Schichtstoff mit zwei Folienlagen und einer coextrudier- 
ten Kaschiermittelschicht 
60 An der in Fig. 1 gezeigten Anlage werden zwei OPP- 
Folien 10, 12 zusammenkaschiert Es sind dies Folien 10, 
12 aus orientiertem, d h. einseitig (langs) verstrecktem 
bzw. gerecktem Polypropylen. 
Die Folien 10, 12 werden von je einem Coil 14, 16 
65 abgewickelt und uber Fuhrungswalzen 18—24 in einem 
Laminator mit einem Kiihlzylinder 26 und einer An- 
preBwalze 32 zusammengefuhrt Dort wird durch eine 
Diise 28 Kaschiermittel 30 zwischen die Folien 10, 12 
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monoextrudiert Das Kaschiermittel 30 ist Polypropylen 
Oder ein Copolymer davon. 

Folien 10, 12 und Kaschiermittel 30 werden mit der 
AnpreBwalze 32 an den Kiihlzylinder 26 angedriickt 
Die AnpreBwalze 32 wirkt gegen die auBere Folieniage 
10. Nach Umiaufen etwa des halben Kiiiilzylinderum- 
fangs wird das Laminat 34 uber Waizen 36, 38 von dem 
Kiihlzylinder 26 weggefiihrt und zu einem Coil 40 ge- 
wickelt 

Bei der in Fig. 2 gezeigten Tandemanlage werden 
drei OPP-Folien 42, 44, 46 zusammenkaschiert Eine die 
mittlere Schicht des Laminats 48 bildende erste Foiie 42 
wird in einem ersten Laminator von links iiber dessen 
AnpreBwalze 54 kommend mit einer zweiten Folie 44 
zusammengefiihrt, die von rechts kommend uber den 
Kiihlzylinder 50 des Laminators gefiihrt ist. Zwischen 
die Folien 42, 44 wird Kaschiermittel 52 coextrudiert 
und dabei ein mindestens dreischichtiger Extrusionsfilm 
gebiidet, der aus einer inneren Tragerschicht und auBe- 
ren Haftvermittlerschichten besteht Fiir die Trager- 
schicht ist Polypropylen und fiir die Haftvermittler- 
schichten ein Copolymer — Bipolymer oder Terpoiy- 
mer — von Polypropylen bevorzugt 

Die Folien 42, 44 imd das Coextrudat 52 werden mit 
der AnpreBwalze 54 an den Kiihlzylinder 50 angedriickt 
Die AnpreBwalze 54 wirkt gegen die auBen laufende 
erste Folie 42. Nach Umiaufen etwa eines Viertels des 
Kiihlzylinderumfangs wird das aus zwei Folienlagen be- 
stehende Laminat 56 von dem ersten Laminator weg 
und uber eine Walze 58 in einem zweiten Laminator von 
rechts kommend uber dessen AnpreBwalze 98 mit einer 
dritten Folie 46 zusammengefiihrt, die von links kom- 
mend uber den Kuhlzylinder 60 des Laminators gefiihrt 
ist Laminat 56 und dritte Folie 46 werden in der zuvor 
beschriebenen Weise mit coextrudiertem Kaschiermit- 
tel 62 zusammenkaschiert Aus der spiegelsymmetri- 
schen Folienfiihrung an den beiden Extrusionsstufen re- 
suitiert ein beidseitiges Kaschieren der ersten Folie 42 
mit der zweiten und dritten Folie 44, 46, 

Die Folien 42—46 kommen von Coils 64—68. Das 
dreilagige Laminat wird zu einem Coil 70 aufgewickelt 

Bei dem Laminat gemaB Fig. 3 sind zwei 60 \i dicke 
OPP-Folien 72, 74 mit einer 20 p. dicken monoextrudier- 
ten Kaschiermittelschicht aus Polypropylen oder einem 
Copolymer davon zusammenkaschiert. 

Bei dem Laminat gemaB Fig. 4 ist eine mittlere, 60 \i 
dicke OPP-Folie 78 mit zwei auBeren OPP-Folien 80, 82 
von 40 \i Dicke zusammenkaschiert Die beiden Ka- 
schiermittelschichten 84, 86 bestehen aus Polypropylen 
Oder einem Copolymer davon. Sie sind monoextrudiert 50 
und haben eine Dicke von 20 ^ 

Bei dem Laminat g:emaB Fig. 5 sind zwei 60 \l dicke 
OPP-Folien 88, 90 mit einer coextrudierten Kaschier- 
mittelschicht zusammenkaschiert. Die Kaschiermittel- 
schicht besteht aus einem mittleren Kaschiermitteltra- 55 
gerfilm 92 aus Polypropylen und beidseitigen Haftver- 
mittlerschichten 94, 96 aus emem Polypropylen-Copoly- 
mer. 

Bezugszeicheniiste 

to Folie 
12 Folie 
14 Coil 
16 Coil 
18 Walze 
20 Walze 
22 Walze 
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20 



25 



30 



35 



24 Walze 

26 Kiihlzylinder 

28Diise 

30 Kaschiermittel 

32 AnpreBwalze 

34 Laminat 

36 Walze 

38 Walze 

40 Coil 

42Fone 

44 Folie 

46 Folie 

48 Laminat 

50 Kiihlzylinder 

52 Kaschiermittel 

54 AnpreBwalze 

56 Laminat 

58 Walze 

60 Kiihlzylinder 

62 Kaschiermittel 

64 Coil 

66 Coil 

68 Coil 

70 Coil 

72 FoUe 

74 Folie 

76 Kaschiermittel 
78FoUe 
80 Folie 
82 Fohe 

84 Kaschiermittel 
86 Kaschiermittel 
88 Folie 
90FoHe 

92 Kaschiermitteltragerfiim 
94 Haf tvermittlerschicht 
96 Haftvermittlerschicht 
98 AnpreBwalze 
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Patentanspriiche 

L Schichtstoff, gekennzeichnet durch wenigstens 
zwei materialgleiche Lagen verstreckte thermopla- 
stische Polyolefinfolie, die mit einem materialglei- 
chen thermoplastischen Polyolef in oder Copolymer 
davon als Kleber zu einem Verbund zusammenka- 
schiert sind. 

2. Schichtstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Polyolefinfolie und der Kleber 
materialgleich aus Polyethylen, insbesondere HD- 
Polyethyien oder LD-Poiyethylen, oder Polypropy- 
len, Oder Copolymeren davon, insbesondere Dipo- 
lymeren oder Terpolymeren, bestehen. 

3. Schichtstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Polyolefinfolie gefiillt ist, 
und zwar vorzugsweise mit Talkum oder Calcium- 
carbonat (Kreide). 

4. Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die Polyolefinfolie 
monaxial verstreckt ist 

5. Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadtirch gekennzeichnet, daB die Polyolefinfolie bi- 
axial verstreckt ist 

6. Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB wenigstens eine Ka- 
schiermittelschicht eingefarbt ist 

7. Verfahren zur Herstellung eines Scfaichtstoffs 
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 



DE 195 48 173 

5 

zeichnet, daB wenigstens zwei materialgleiche La- 
gen vorzugsweise verstreckter thermoplastischer 
Polyolefinfolie (10, 12; 42—46) in einem Laminator 
mit einem Kiihlzylinder (26; 50, 60) und AnpreBwal- 
zen (32; 54, 98) zusammengefiihrt und materialglei- 5 
ches thermoplastisches Polyolefin oder ein Copoly- 
mer davon als Kaschiermittel (30; 52, 62) zwischen 
die Lagen extrudiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch eine Monoextrusion des Kaschiermittels (30). 10 

9. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet 
durch eine Coextrusion des Kaschiermittels (52, 62) 
unter Bildung einer mittigen Tragerschicht (92), die 
auf beiden Seiten haftvermittelndes Kaschiermittel 
(94,96)tragt 15 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB Kaschiermittel (30; 
52, 62) in einer Menge von 10 g/m^ bis 100 g/m^ 
verwendet wird. 
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